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@ Procdd6 et apparell pour la fabrication d*un article composite de section constante comprenant une Ame et une enveloppe 
ext6rleure et article composite en resultant. 

(g) L'invention conceme un proced6 et une Installation pour la 
fabrication d un article composite de section constante, pleine 
ou creuse, ledit article comprenant une Sme 1 et une enveloppe 
exterieure 2 qui entoure au molns une fois ladite &me et adhere 
fermement a cel!e-ci. 

Le proc6de est caract6ris6 en ce qu'il consiste : 6 conformer 
au moins une bande de mati^re souple autour d'un 6l6ment 
creux fixe 20 pour constituer I'enveloppe 2 ; A entrainer en 
continu I'enveloppe 2 ainsi form6e vers rextr6mit6 de I'el^ment 
creux fixe ; et ^ dJStribuer en continu 6 partir d'une reserve 25. 
27. ou elle est fluide ou pateuse, la mati^re de constitution de 
r^ime 1 dans r6l6ment creux fixe, a partir d'une extremite de 
celui-ci vers ladite extr6mit6 libre, pour que, A la sortie de 
I'element creux. ladit mati^re soit regue dans le moule que 
constitue Tenveloppe 2, et s'y d^veloppe en refroidissant et en 
adherant a I'enveloppe dds sa sortie de r6l6ment creux. 

L'article composite obtenu est applicable dans les donnaines 
de I'embaliage, du genie civil, de I agriculture et de I'lsolatlon. 
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Description 



La presente invention est relative d. la fabrication, 
notamment mais non exclusivement en continu. d un 5 
article composite de section constants, pleine ou 
creuse. ledit article comprenant une ame et une 
envoloppe exterieure qui entoure au moms une fois 
ladite ame et adhere fermement a celle-cu 

La presente Invention a done pour objets un 10 
nrocede et un appareil pour la fabrication d un tel 
article composite, ainsi que tout article composite 
resultant de cette fabrication. 

LMnvention s'applique en particuller, mais non 
limitativement. aux articles de oe genre qui sent 15 
utilises pour I'emballage, notamment pour sa pro- 
tection et ses renforcements.pour le genie civil . en 
signalisation et en coffrage, pour I'industne du 
meuble.- pour Tagriculture et pour I'isolation. 

Un premier but de invention est de fournir un 20 
article composite du genre precite, qui presente des 
caracteristlques m^caniques et dimensionnelles in- 
t6ressantes, meme avec une tres faible densite 
apparente, grace a la continuity de i;f °PP^- 
d'une part, a son assemblage sur I'ame. d autre part. 25 
qui confdrent k Particle une tr6s grande inertie. De ce 
fait, par sa rigidite. I'article peut supporter des 
charges axiale et radiale importantes. Un autre but 
de I'invention est de fournir un article du genre en 
question qui presente une excellente resistance aux 30 
basses et hautes temperatures, aux agents exte- 
rieurs tels Thumidite et les produits chimiques, et 
aux chocs. I'enveloppe exterieure agissant en la 
circonstance comme un ecran protecteur de I ame. 
quel que soit le materiau constitutif de celle-ci. 35 
meme si a cet 6gard Ton emploie des matieres 
thermoplastiques. 

Un autre but de I'invention est de fournir un article 
du genre en question qui puisse etre fabrique de 
maniere simple et feconomlque et qui. fini. puisse 40 
etre travaille et assoclfe k d'autres produits suivant 
des precedes traditionnels d'usinage. de perpage. 
de clouage. d'agrafage. de vissage ou de collage par 

^''n'^s? dej^i connu de fabriquer et d'utlliser des 45 
articles composites profiles formes d'une ame en 
matiSre thermoplastique, chargee ou non. et d une 
enveloppe exterieure. generalement en un materiau 
souple. qui entoure entierement et continument 
ladite ame par recouvrement de toutes ses faces SO 
longitudinales et qui protege ladite ame.par associa- 
tion a celle-ci.par adherence totale et permanente 
De tels articles composites profiles se trouvent 
decrits dans les brevets FR-A-2.455.968. FR- 
A-2 528 350 et US-A-4.564.487. ^ 

Selon le document FB-A-2.455.968, on forme 
fame a partir d'une matifere thermoplastique synthe- 
tique distribuee en particules ou en granules de 
maniere a former un mat. on chauff e uo -nat ]us iu au 
point de ramollissement de la matiere thcmopia-ti- 60 
que en le transportant a travers un four, et enfin on 
comprime le mat ramolli apres I'avoir encadre d une 
ou de plusieurs feuilles d'un materiau souple. 



distribuees sous le mat et autour du mat. de fagon 
qu'elles enveloppent totalement ce dernier et 
qu'elles y adherent au moment de la compression. 

Selon le document FR-A-2.528.350, on forme 
I'ame k partir d'une matiere thermoplastique distri- 
buee en continu, sous lafomie d'un boudin chaud et 
mou. par une extrudeuse, par une presse a injection 
ou par tout disposltif similaire susceptible de 
chauffer la matiere thermoplastique et de I'amener 
iusqu'li sa temperature de ramolllsseemnt. puis I on 
reprend ce boudin par une ou plusieurs feuilles d un 
materiau souple. qui le soutiennent, et I'on trans- 
DortG I'ensemble boudin-feuilles jusqu'a une calan- 
dre pour, en tirant sur la ou les feuilles, simultane- 
ment. envelopper continOment le boudin par la ou 
les feuilles, et comprimer I'ensemble alors que la 
matiere thermoplastique est encore suffisamment 
chaude, de telle maniere qu'elle adhere fermement 
et dfefinitivement son enveloppe. 

Pour les deux fabrications exposees ci-dessus. il 
est Clair que I'article composite profile obtenu est 
d'une densite relativement importante puisqu il y a 
compression de la matiere thermoplastique lors des 
operations finales conslstant a faire adherer I ame et 
son enveloppe. 

Un autre des buts essentiels de I'invention est de 
fournir un article composite profile presentant, apres 
sa mise en oeuvre, une tres faible densite apparente, 
comprise entre 10 Kg/m^ et 500 Kg/m^ et voisine de 
or6f6rence d'environ 50 Kg/m3. 

Le brevet US-A-4.564.487 decrit un precede et 
une Installation pour la fabrication d'un tel article 
composite profile a faible densite apparente, en 
forme de tube. La matiere constituant I'ame de ce 
tube est une mousse d'un materiau isolant pnse 
entre une enveloppe Interieure et une enveloppe 
exterieure de papier. Pour la fabrication d un tel 
tube on realise tout d'abord I'enveloppe int6neure 
en enroulant une bande de papier autour dun 
cylindre plein ou creux, puis on commence a forrner 
1-enveloppe exterieure en introduisant une autre 
bande de papier dans un manchon dont I axe 
longitudinal est confondu avec celui du cylindre. La 
matiere qui va s'expanser entre les deux feuilles de 
papier pour former I'Sme est introduite en amont du 
manchon. dans une zone oii necessairement 1 enve- 
loppe exterieure de papier n'est done pas encore 
fermee. Cette technique de fabrication presente en 
consequence divers inconv6nients : 

- la matiere qui va constituer I'Sme ne peut pas etre 
pour partie gazeuse, sinon le gaz s'Schappe ; cette 
matiere est done necessairement liquide ou pa- 
teuse. et ii en resulte qu'il s'agit exclusivement et 
limitativement de pelyurethane, 

- le pelyurethane s'expansant entre une enveloppe 
interieure dej^ formee et une enveloppe exterieure 
en cours de formation, le manchon contre lequel 
s'appuie ladite enveloppe exterieure doit necessai- 
rement avoir une longueur egale a la longueur que 
parcourt le tube en formation jusqu'a I'expansion 
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definitive de la mousse : en cons6qu8nce. si, comme 
ceia est le cas, le manchon est court, la vitesse de 
d6placement du tube en formation est lente ; en 
effet, si on veut augmenter la vitesse, 11 faut aussi 
augmenter en meme proportion la longueur du 
manchon, et ceci est vite limite par des problemes 
d'encombrement et par les drfficultes a fabriquer un 
manchon qui devrait avoir quelques dizaines de 
metres de longueur. 

La presente invention a done pour premier objet 
un proc6de de fabrication d'un article composite de 
secrtion constante, pleine ou creuse, compos6 
d'une ^me et d'une enveloppe qui entoure au moins 
une fois ladite §me et adhere fermement a celle-cl, 
(edit precede etant caracteris6 en ce qu'il consiste : 
k conformer au moins une bande de matidre souple 
autour d'un 6l6ment creux fixe pour constltuer 
l enveloppe ; A entrainer en continu Tenveloppe ainsi 
form6e vers I'extremit^ libre de I'6l6ment creux fixe ; 
et a distribuer en continu ^ partir d'une reserve, ou 
elle est ftuide ou pateuse, la mati6re de constitution 
de Tame dans r6l6ment creux fixe, a partir d'une 
extr6mit6 de cetui-ci vers ladite extremity libre, pour 
que, A la sortie de I'6l6ment creux, ladite mati6re soit 
regue dans le moule que constltue I'enveloppe, et 
s'y d^veloppe en refroidissant et en adherant k 
I'enveloppe des sa sortie de r6l6ment creux. 

Selon cette technique. Tenveloppe est totalement 
conform6e avant de recevoir la matl6re de constitu- 
tion de r^me ; autrement dit, I'enveloppe joue le rdle 
du moule a !*int6rieur duquel la matiere de constitu- 
tion de r&me refroidit, durcit et se d6veloppe. 

Les inconv6nients exposes a propos de la 
fabrication du tube d6crit selon le brevet US- 
A-4.564.487 sont 6llmin6s. En effet. puisque la 
matiere de constitution de I'^me est introduite dans 
un moule d6j& ferme en totalit6, 11 est possible de 
travailler avec des matidres qui, pour s'expanser, 
demandent ^ §tre delivr6es avec un gaz en suspen- 
sion dans la matiere ; II est m§me possible d'utlllser 
un gaz sous forte presslon ; notamment pour former 
la matl6re expans6e de Tame, on peut. gr§ce ^ 
I'invention, employer du polyethylene, du polypropy- 
lene, du polystyrene ou du chlorure de polyvinyle 
deiivre avec un gaz neutre tel le fr6on qui, en se 
defendant, va former dans ta matiere une structure 
a cellules ouvertes ou ferm6es. selon le cas. En 
outre, grace toujours au fait que le moule est deja 
ferme dans la zone ou la matiere qui va s'expanser 
est introduite, if n'est pas utile d'entourer I'enve- 
loppe par un manchon de protection ; rinstallatlon 
est ainsi d'un encombrement rSduit et aussI elle 
permet de travailler a grande vitesse. 

Trois autre avantages de cette technique resultent 
du fait que : 

- Ton peut travailler a de tres grandes vitesses. de 
I'ordre de 60 a 100 m/mn. du fait que Ton entraTne 
rarticle par son enveloppe sans jamais affecter la 
matiere constitutive de son Sme, 

- Ton deiivre un produit fini non-adherant si la face 
exterieure de I'enveloppe est a I'origine choisie pour 
etre non collante. 

- elle evite la nfecesslte de refroidir I'^me. quelle que 
soit la matiere la constituant et quelle que soit la 
temperature k laquelle elle est disthbuee liquide ou 



pateuse a partir de sa reserve. 

Pendant sa fabrication, I'articie composite est 
avantageusement entraTne par une poussee ou par 
une traction exercee sur Tenveloppe en une zone 
5 situee en amont de rextr6mite libre de sortie de 
i'6l6ment creux fixe. Ainsi, TentraTnement s'obtient 
en agissant sur I'enveloppe exclusivement, en une 
zone ou au surplus elle est conform6e et maintenue 
dans cette forme par I'eiement creux fixe. La matiere 

W de constitution de I'ame n'est done pas soumise 
directement a rentrainement, mais seulement indi- 
rectement, lorsqu'elle debouche dans le moule que 
forme I'enveloppe. En d'autre termes, Tentrainement 
peut se faire k la vitesse maximale que tolere 

15 I'enveloppe sans etre d6chiree. laquelle est tres 
nettement superieure k la vitesse maximale que peut 
toierer la matiere de Tfime sans etre rompue. 

Apres sa fabrication. Tarticle composite est 
avantageusement tronponne e la longueur voulue. k 

20 I'aide d'un outll de coupe agissant en aval de 
Textremlte libre de sortie de r6l6ment creux fixe. 

Suivant un premier mode de mise en oeuvre, la 
bande est pr6sentee longitudinalement par rapport 
k reiement creux fixe et ses bords longitudinaux 

25 sont progressivement rabattus I'un vers I'autre pour 
venir en chevauchement. 

Suivant un second mode de mise en oeuvre, la 
bande est presentee obliquement par rapport k I'axe 
de reiement creux fixe, pour §tre enrouiee en heilce 

30 autour dudit element creux. 

Selon une premi6re variante de conception, on 
utilise comme matiere de constitution de r§me une 
matiere expans6e. k cellules ouvertes ou fenT>6es, 
issue de la transformation d'un materiau thermo- 

35 plastique en association avec un agent de nucl6a- 
tion, par exemple un gaz. 

Selon une seconde variante de conception, on 
realise la matiere de constitution de I'&me a partir 
d'au moins deux constituants, et Ton melange ces 

40 deux constituants k rinterieur de {'Element creux 
fixe, k proximlte de son extremite libre, chaque 
constituant etant distribu6 dans l'6iement creux fixe 
sous forme liquide ou pateuse a partir d'une reserve 
plac6e en amont dudit ei6ment creux fixe. 

45 La pr6sente invention a egalement pour objet un 
appareil pour la fabrication d'un article composite de 
section constante comprenant une ame et une 
enveloppe exterieure qui entoure au moins une fois 
ladite ^me et adhere fermement k celle-ci, ledit 

50 appareil comprenant des moyens pour deilvrer en 
continu au moins une bande de matiere souple et 
des moyens pour distribuer en continu, k partir 
d'une reserve, la matiere de constitution de I'fime 
alors fluide ou pftteuse jusqu'd la mettre en contact 

55 avec la ou les bandes, et 6tant caracteris6 en ce qu'il 
comporte : un ei6ment creux fixe de reception de 
chaque bande sur sa surface exterieure ; des 
moyens pour conformer chaque bande autour de 
reiement creux fixe et constituer ainsi Tenveloppe : 

60 des moyens pour entratner en continu I'enveloppe 
ainsi form6e vers I'extremite libre de rei6ment creux 
fixe ; et des moyens pour faire passer la matiere de 
constitution de I'fime de la reserve jusqu'A I'extre- 
mite libre de r6l6ment creux fixe, au travers dudit 

65 eienrrent, et pour distribuer ladite matiere k I'interieur 
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du moule que constitue I'enveloppe pour qu'eile s'y 
developpe en refroidissant at en adherant a I'enve- 
loppe des sa sortie de ('element creux. 

Des moyens d'entrainement de I'article compo- 
site par poussee ou traction sur cet article, sont 
avantageusement places en amont de Pextremite 
libre de ('element creux fixe, et iorsque ces moyens 
d'entrainement operent par traction sur I'enveloppe. 
ils debordent de preference I'element creux fixe 
largement du cote se son extremite libre. 

Dans le cas ou Penveloppe se presente sous la 
forme d'une ou de plusieurs bandes distnbuees 
longitudinalement. les moyens de conformation de 
chaque bande sont constitues par un guide fixe § 
profil evolutif. ledit guide etant propre a recevoir la 
bande en position longitudinale par rapport a 
I'element creux fixe et a rabattre progressivement 
les bords de la bande Tun vers ('autre jusqu'a les 
amener en chevauchement. 

Dans le cas ou Tenveloppe est constituee par au 
moins une bande en helice. les moyens de confor- 
mation et les moyens d'entrainement de la bande 
sont constitues par une coun-oie mobile ou analogue 
qui plaque la bande en helice sur I'element creux fixe 
et la pousse axlalement vers l'extr§mite libre de 

celui-ci. . 

Selon une variante avantageuse, des moyens sont 
prevus pour deposer un adh6sif sur au moms un 
bord de la bande avant sa conformation. 

Selon une autre variante, I'appareil peut compor- 
ter en bout de Telement creux fixe, des moyens 
pour former au moins un evidement interieur a 
Farticle composite a delivrer. Selon encore une autre 
variante. I'appareil peut comporter des moyens 
d'aspiration de I'enveloppe qui cooperent avec des 
moyens d'entrainement. 

En fonction de la matiere choisie pour consitutuer 
rame, I'appareil peut comporter des moyens pour 
disthbuer. a I'interleur de I'element creux fixe, un 
melange de matiere thermoplastlque comportant un 
agent de nucleation, par exemple un gaz. apte a 
former une mousse a cellules ouvertes ou fermees 
lors de son expansion ; en variante. il peut 
comporter des moyens pour melanger tous les 
constituants de la matiere de constitution de I ame, 
lesdits moyens etant de preference disposes a 
proximite de I'extremite libre de I'element creux fixe. 

La presente invention a pour troisieme objet un 
article composite de section constante, pleine ou 
evidee. destine a divers usages, et notamment un 
produit de forme allongee tel un profile ou une 
plaque, du type comprenant une ame et une 
enveloppe exterieure entourant au moms une fois 
ladite ame et adherant fermement a celle-ci, ledit 
article etant caract6rise en ce qu'ii est obtenu par la 
mise en oeuvre du proced^ tel que decrit ci-dessus. 

Par exemple, la densite de Tame, et par suite celle 
de rarticle, sont comprises entre environ 10 Kg/m 
et 500 Kg/m3, la valeur preferentielle etant voisine de 
50 Kg/m3. 

Suivant ['application envisagee, raruv..^ composite 
peut se presenter sous les formes les plus -iiverst.^, 
par exemple sous la forme d'un cylindre, d'une latte. 
d'un panneau ou d'une dalle, et avoir les sections les 
plus diverses. par exemple circulaire, ovale ou 



polygonale, et alors carree, rectanguiaire, hexago- 
nale ou octogonale, ^ 

L'article composite selon I'invention peut etre a 
section pleine mais egalement a section allegee, 
5 avec un evidement central ou des evidements 
peripheriques. ^ ^ . 

La matiere formant I'ame peut etre en tout 
materiau ou assemblage de materiaux presentant, 
apres sa ou leur mise en oeuvre, une tres faible 
10 densite apparente, et avantageusement elle appar- 
tient au groupe constitue par les matieres thernio- 
plastiques et thermodurcissables cellulaires. alv§o- 
ialres ou expansees, notamment le polyethylene, le 
polypropylene. le polystyrene, le chlorure de polyvi- 
15 nyle, le polyruethane. par les matieres fibreuses. 
notamment les fibres cellulosiques de bois ou de 
papier, assemblees ou agglomerees. ou encore par 
les matieres de recyclage et leurs combmaisons. 
L'enveloppe est constituee par un matenau de 
20 base se prfesentant en feuille souple, distribuee de 
preference par bande de tres grande longueur, ledit 
materiau appartenant au groupe constitue par le 
papier la cartonnette. les matieres textiles les 
matieres synthetiques et notamment thenmoplasti- 
25 ques en film, les matieres fibreuses non tissees. 
naturelles ou synthetiques, et par toutes les combi- 
naisons de ces matieres, par exemple par un 
complexe lui-meme obtenu par association de 
plusieurs des materiaux cites ci-dessus ou par un 
30 composite en feuille du type forme d'une matrice 
thermoplastlque renforcee de fils, de fibres ou d un 
treillis. II est egalement possible de recourir a 
remploi de complexes eux-memes issus de 1 asso- 
ciation de materiaux a faible densite apparente. Une 
35 autre possibilite consiste a recouvrir I'enveloppe. 
sur tout ou partie de sa face exterieure, par une 
mousse expansee. 

Suivant le second mode de mise en oeuvre qui a 
ete propose pour le precede ci-dessus, I'article 
40 composite obtenu est caracterise en ce q»je son 
enveloppe exterieure est a enroulement helicoidal. 

Pour mieux faire comprendre I'objet de la pre- 
sente invention, on va en decrire ci-apres, a titre 
d'exempies purement illustratifs et non limitatifs, 
45 diverses formes de realisation en reference aux 
dessins annexes sur lesquels : 

" les figures 1 a 6 sont des coupes transver- 
sals schematiques montrant diverses sections 
d'un article composite -profiles et plaques-reali- 
50 sable a partir du proced6 selon I'invention. 

- les figures 7 a 11 sont des vues en 
perspective montrant sch^matiquement divers 
agencements d'enveIoppe{s). 

- la figure 13 est une vue laterale schematique 
55 d'un appareil suivant un premier mode de 

realisation pour la fabrication de l'article com- 
posite suivant I'invention, 

- les figures 14 a 16 sont des coupes 
transversales schematiques de I'appareil de la 

60 figure 13. respectivement suivant les lignes 

XlV-XlV.XV-XVetXVl-XVl, 

- la figure 17 est une coupe longitudinale de 
I'appareil prise dans le plan de la figure 13, 

- la figure 18 est une vue schematique en 
65 elevation d'un appareil suivant un second mode 
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de realisation pour la fabrication de rarticle 
composite, 

- les figures 19 et 20 sont des coupes 
transversales schematiques de I'appareil de la 
figure 18, respectivement suivant les lignes 
XIX-XIX etXX-XX.et 

- la figure 21 est une coupe longitudinale 
schfematlque prise dans le plan de la figure 18 
de Tappareil suivant le second mode de 
realisation. 

L'article composite profile selon I'invention qui, 
suivant sa forme et sa constitution, peut etre utilis6 
dans des applications les plus diverses, comporte, 
d'une part, une ame (1) constituee en une mati^re 
presentant avantageusement une faible densite et, 
d'autre part, une enveloppe exterieure (2) qui, 
longitudlnalement, entoure au molns une fols I'fime 
(1) et adhere fermement a celle-ci. 

A tttre d'exemples non llmitatifs, T^me (1) peut 
etre constitute en une mati^re thermoplastique ou 
thermodurcissable cellulaire, alv6o[aire ou expan- 
s6e, notamment en polyethylene, en polypropylene, 
en polystyrene, en chlorure de polyvinyle ou en 
polyurethane. en une mati^re fibreuse, notamment 
k base de fibres cellulosiques de bois ou de papier 
assemblies ou agglomer6es, en une matiire de 
recyclage. Initialement vou6e au rebut, ou en toutes 
combinaisons de ces matieres. 

Egalement suivant les applications, la matiSre 
constituant I'Sme (1) peut fitre souple. rigide ou 
semi-rigide, Came etant pleine ou, au contraire, 
pr6sentant un 6videment. par exemple en son 
centre, ou plusieurs ividements pres de sa periph6- 
rie grace au(x)quel(s) l'article est encore allege. 
I Egalement ^ titre d'exemple, la density de t'&me 

(1), avantageusement faible, peut etre comprise 
entre 10 Kg/m^ et 500 Kg/m^, avec une valeur 
preterentielte d'environ 50 Kg/m^. 

Quant ^ la mati6re constituant Penveloppe (2), elle 
est egalement choisie en fonction de rappllcation 
consideree. Par exemple, cette mati^re peut Stre du 
papier, une cartonnette, une matiere textile, une 
matiere synthetique, notamment thermoplastique, 
une matiere fibreuse non tissee, naturelle ou 
synthetique ou une combinaison de ces matieres. 
Ainsi. I'enveloppe est toujours constituee par un 
materiau de base se presentant en feuille souple, 
pouvant etre delivree en bandes de tr6s grandes 
longueurs. 

En general, I'enveloppe (2) est constituee par au 
moins une feuille pleine ou ajouree. 

L'enveloppe presente au moins une couche de 
matiere mais, suivant ('application envisagie, il n'est 
pas exclu de prevoir plusieurs couches superpo- 
sees au moins partiellement. 

Dans la plupart des applications de l'article 
composite suivant Tinvention, celui-ci se presente 
sous la forme d'un profile de section constante. 
Cette section peut etre cylindrique, notamment k 
base circulaire, ovale, ou polygonale, par exemple 
carree, rectangulaire ou octogonale. Cette section 
peut avoir un axe de sym6trie, mais elle peut aussi 
etre d'une forme complexe, irreguliere, et etre par 
exemple en forme de L. de T. de H, a branches au 
surplus egales ou inegales. 



L'article selon I'inventron peut egalement se 
presenter, par exemple, sous la forme d'une latte, 
d'un panneau ou d'une dalle. 

On a represente aux figures 1 a 6 quelques 

5 exemples de section droite pour Tarticle composite 
profile suivant I'invention. Sur ta figure 1, la section 
droite est circulaire ; sur la figure 2, la section droite 
est en forme d'ovale tres aplati correspondant. pour 
I'articfe, a une latte. un panneau ou une dalle; sur la 

10 figure 3, la section droite est rectangulaire ; sur la 
figure 4, la section droite est octogonale ; et sur la 
figure 5, la section droite est en forme de cornidre. 
Sur les figures 1 d 5. r§me (1) est pleine taundis que, 
sur la figure 6, I'&me (1), qui a ete representee de 

15 forme circulaire S titre d'exemple. pr6sente un 
evidement (3), par exemple egalement circulaire et 
situ6 en son centre. Dans le mode de realisation de 
la figure 6, l'article composite peut presenter une 
fente longitudinale (4), representee en traits mixtes, 

20 qui relie r6videment interieur (3) avec I'exterieur, par 
exemple pour le passage d'un element, notamment 
un tuyau dans le cas de I'application au caJorifu- 
geage. L'ame peut egalement presenter, pres de sa 
p6riph6rie, plusieurs evidements (3) qui contribue- 

25 ront k abaisser la densite apparente de Tarticle sand 
abaisser reellement ses caracteristiques m6cant- 
ques. 

On a represente aux figures 7 a 12 quelques 
exemples de realisation d*un article composite 

30 suivant I'invention quant d. I'agencement de Tenve- 
ioppe exterieure (2), pour diverses formes de 
section droite. Sur la figure 7. la section droite est 
rectangulaire et I'enveloppe (2) est dispose6 longitu- 
dlnalement en faisant un seul tour sur Tame (1), ses 

35 bords longitudinaux (2a, 2b) paralieies k Vaxe du 
profile etant en leger chevauchement et etant 
assembles par collage ; sur la figure 8, la section 
droite est en forme d'ovale tres aplati et I'enveloppe 
(2), toujours disposee longitudlnalement, entoure 

40 rame (1) sur environ deux tours, son bord longitudi- 
nal (2b) le plus exterieur etant colie sur la spire 
precedente ; sur la figure 9, la section droite est 
rectangulaire et I'enveloppe (2), qui s'etend longitu- 
dlnalement, est composee de quatre elements, a 

45 savoir : deux elements plans (2c, 2d) qui recouvrent 
les grandes faces et deux 6l6ments (2e, 2f) qui sont 
en forme de U et qui viennent recouvrir les petftes 
faces et les bords longitudinaux des elements (2c, 
2d) : sur la figure 10, la section droite est 

50 rectangulaire et I'enveloppe (2). qui est encore 
longitudinale, est constitu6e par une pluralite de 
couches superpos6es qui sont angulairement d6ca- 
lees et qui sont coliees les unes sur les autres ; sur 
la figure 11, la section droite est circulaire et 

55 renveloppe (2) est constitu6e par une couche 
unique enrouiee en heiice ; et, sur la figure 12, la 
section droite est encore circulaire et I'enveloppe (2) 
est constituee par la superposition de plusieurs 
bandes enrouiees en heiice. Sur la figure 11 . et le cas 

60 6cheant sur la figure 12, les spires successlves se 
chevauchent de manidre que leurs bords puissent 
etre colies. 

L'article composite suivant I'invention presente 
des caracteristiques interessantes k plusieurs 
65 egards. Tout d'abord, la continuite de I'enveloppe (2) 
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et I'assemblage total et permanent de celle-ci sur 
rame (1 ) conferent a I'artlcle une trds grande inertie ; 
rarticle, grace a sa rigidite relative, peut supporter 
des charges axiales et radiales ; renveloppe confere 
a i'article une bonne resistance aux chocs, meme si 
I'ame (1) est fragile ; par un choix judicieux de la 
matiere constituant I'enveioppe (2), rarticle pre- 
sente une bonne resistance a la chaleur, a I'humi- 
dite et/ou aux produits chimiques ; I'article peut 
facilement etre usine ou travaille suivant les techni- 
ques classiques, par exemple par pergage. par 
fraisage, par clouage, par agrafage. par vissage ou 
par collage ; grace a la presence de I'enveioppe (2) 
et a radherence de celle-ci avec I'ame (1), Particle 
presente une bonne cohesion, meme si Tame (1) est 
peu dense et presente peu de cohesion ; au surplus, 
on peut obtenir pour I'article des cotes de fabrica- 
tion avec une excellente tolerance qui se maintient 
dans le temps. 

L'enveloppe (2) constitue un masque pour I ame 
(1) qui, pour des memes proprietes. peut done etre 
constituee en une matiere moins noble et moins 
onereuse ; cette enveloppe constitue egalement un 
§cran entre I'ame (1) et I'exterieur, ce qui est 
particuli^rement interessant dans le cas. notam- 
ment, des industries alimentaires ou analogues ; 
renveloppe (2) peut facilement etre imprimee a des 
fins decoratives ou dMdentification ; enfin, si I'enve- 
ioppe est choisie en une matiere non agressive, au 
moins en ce qui concerne sa surface exterieure, elle 
permet de mettre Tarticle en contact avec tout 
produit fragile. L'enveloppe peut egalement etre 
revetue, sur tout ou partie de saface exterieure. par 
une matiere expansee. 

On decrira maintenant, en reference aux figures 
13 a 21 , deux variantes de precede et deux appareils 
pour la fabrication de Particle composite suivant 
Pinvention. 

Selon le precede, on conforme au moms une 
bande de matiere souple autour d'un element creux 
fixe pour constituer I'enveioppe. on entratne en 
continu I'enveioppe ainsi form6e vers Pextremite 
libre de Pelement creux fixe et on distribue en 
continu, a partir d'une reserve, ou elle est stock6e 
ou preparee tluide ou pateuse. la matiere de 
constitution de Pame dans Pelement creux fixe a 
partir d'une extremite de celui-ci vers Pextremite 
libre pour que, a la sortie de Pelement creux fixe, 
ladite matiere repue encore fluide et pateuse dans 
Penveloppe prealablement formee se developpe 
dans ladlte enveloppe, et y adhere en refroidissant 
des sa sortie de Pelement creux fixe. 

Dans le premier mode de mise en oeuvre des 
figures 13 a 17. donne pour exemple de fabrication 
d'un article de section rectangulaire comprenant 
une enveloppe constituee d'une bande iongitudinale 
refermee sur elle-m§me, avec recouvrement partiel, 
et une ame en une matiere thermoplastique expan- 
see, la bande (2) est done presentee longitudinale- 
ment par rapport a I'element creux fixe et, selon une 
technique desormais classique. ses ij^^.^s long tudi- 
naux sont progressivement rabattus Pun v^rs Pau-.re 
pour venir en chevauchement. La bande (2) est 
delivree a partir d'une bobine (5) qui est entrainee en 
rotation par la traction exercee plus en aval sur 



Penveloppe (2). La bande est dirigee vers Pextre- 
mite amont d'un guide (6) a profil evolutif qui se 
referme progressivement vers Paval pour se termi- 
ner en forme de tube a paroi laterale fermee, ou 
5 sensiblement fermee. 

Le guide (6) repoit interleurement Pelement creux 
fixe (7) qui est constitue par un tube horizontal de 
section rectangulaire rigoureusement congruente 
de celle de Particle a r6aliser. Ce tube est monte a la 
10 sortie d'une extrudeuse a vis (8) qui comporte. de 
maniere habituelle. un fourreau exterieur (9) et une 
vis transporteuse (10), type vis d'Archimede, entrai- 
nee en rotation a partir d'un moteur (11). A son 
extremite amont, Pextrudeuse (8) repoit la matiere 
15 premiere destinee a constituer Pame (1), a partir 
d'une tremie (12). Au voisinage de son extremite de 
sortie. Pextrudeuse peut etre alimentee en gaz 
inerte, par exemple en freon. a partir d'une source 
(13) par Pintermediaire d'une pompe (14). 
20 Au voisinage de Pextremite commune aval du 
guide (6) et du tube (7). et en recouvrement partiel 
de ce tube, est prevu ua poste de tirage constitue 
par deux bandes sans fin (16) qui tournent en sens 
Inverses et qui cooperent, par leurs faces opposees 
25 en vis-a-vis. avec I'enveioppe tubulaire (2) contenant 
Pame (1). 

En aval des bandes de tirage (15) est prevu un 
poste de coupe, constitue par au moins une lame 
tranchante (16). pour effectuer le trongonnage de 
30 Particle a ia longueur voulue. 

On decrira maintenant bri^vement le fonctionne- 
ment de Pappareil des figures 13 a 17. 

La matiere contenue dans la tremie (12). par 
exemple du polyethylene, est delivree en continu par 
35 Pextrudeuse (8) a Pextremite d'entree du tube (7). 
conjointement avec le gaz Inerte de la reserve (13). 
Pendant son transfert a PIrvterieur du fourreau (9) par 
la vis (10), le polymere est fondu par conduction 
thermique centre les parois de Pextrudeuse et il se 
40 melange intimement avec le gaz. La vis (10) se 
charge de Phomogeneisation et amene le produit 
visqueux a un niveau de pression 6levee. Ensuite, 
dans le tube (7), ia detente du gaz produit une 
formation homogene de bulles qui sont separees les 
45 unes des autres par une mince couche de polymere. 
Lors de son cheminement dans le tube (7). le 
melange intime du polyethylene fondu et du gaz se 
refroidit progressivement et lentement. En meme 
temps, la bande (2). par exemple en papier, est 
50 delivree au guide (6) a partir de la bobine (5), par 
tirage de la part des bandes sans fin (15). A la sortie 
du tube (7). au travers d'une filidre (31), le melange 
du polyethylene fondu et du gaz est decharge dans 
Penveloppe tubulaire (2) qui a progressivement 6te 
55 formee par le guide a profil evolutif (6). Les bandes 
de tirage (15) assurent tout a lafois Pevacuation vers 
Paval de Particle termine, le tirage de la bande de 
papier a partir de la bobine (5) et le maintien de 
renveloppe (2) contre I'action des contraintes 
60 induites par Pexpansin du polyethylene a la sortie du 
tube (7). En outre, ce poste (15) assure la regularite 
de la Vitesse d'evacuation Iongitudinale de Particle 
(1,2). Lorsqu'il vient en contact avec Penveloppe (2), 
le polymere adhere fermement a la surface interieure 
65 de Penveloppe. En aval du poste de tirage (15). le 
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poste de tronponnage effectue la coupe de Tarticle 
a la longueur voulue. Le refroidlssement de Tarticle 
s'obtient alors naturellement, par transfert de ses 
calories a I'atmosphere environnante. 

Avantageusement, I'appareil qui vient d'etre decrit 
peut comprendre egaiement : 

- si les bords longltudinaux de la bande (2) une fois 
rabattus Tun sur I'autre sont en large chevauche- 
ment, un poste (32) permettant d'enduire de colle au 
moins la face exteheure du bord longitudinal (2a) qui 
sera recouvert ou au moins la face interieure du bord 
longitudinal (2b) qui sera en recouvrement, iedit 
poste d'enduction (32) etant dispose au plus loin 
avant I'extremite aval du guide (6), 

- un dispositif a depression (33) pour maintenir en 
contact etroit les faces exterieures de I'enveloppe 
(2) avec les bandes de tirage (15), des la sortie de 
r^lennent creux (7), a I'endroit ou le polyethylene 
commence 6 se developper k I'lnterieur de I'enve- 
loppe. 

On d6crlra maintenant le proc6de et I'appareil 
itlustr6s aux figures 18 ^ 21. donnas pour exemple 
de fabrication d'un article de section circulaire 
comprenant une enveloppe constitute d'une bande 
enrouiee en spirale et une ame en mousse de 
polyur6thane. 

Dans ce cas. la bande destin6e a constituer 
I'enveloppe (2) est pr6sent6e obliquement par 
rapport a i'axe de P6lement fixe creux pour §tre 
enroul^e en hSIice sur celui-ci. 

L'appareil comporte un poste de fourniture en 
continu d'au moins une bande a partir d'au moins 
une bobine (36). A partir de la bobine (36). la bande 
passe sous un applicateur (17) qui, a partir d'une 
reserve (18) et d'une pompe (19), d6pose une 
pellicule (35) de colle sur au moins une partle de la 
future face externe de la ou des bandes (2) qui sont 
ensuite dlrig6es obliquement et tangentiellement 
vers la surface ext6rleure de I'tlement creux fixe 
constitu6 par un tube cylindrique horizontal (20). Ce 
poste d'enduction n'est mis en fonctionnement que 
dans le cas ou plusieurs bandes de papier viennent 
en recouvrement Tune de I'autre (figure 12) pour 
former I'enveloppe (2), ou encore dans le cas ou une 
bande unique est enroul6e sur le tube (20) avec 
chevauchement partiel de ses bords ; dans le 
premier cas, toutes les bandes sont encoll6es sur 
leur face exterleure, sauf la bande la plus exterieure, 
et dans le second cas seules les parties des bords 
en chevauchement sont encolltes. 

La bande est plaquee centre le tube (20) et 
enroul6e et collee sur elle-meme par une courroie 
sans fin (21) dont un brin enveloppe par exemple le 
tube (20) sur un tour. La courroie (21) passe sur 
deux cylindres (22) dont I'un au moins est moteur. 
En m6me temps qu'elle assure Tenroulement en 
h6lice de la bande sur le tube (20), la courroie (21) 
chasse axialement I'enveloppe (2) ainsi constitute 
vers {'extremity libre du tube (20). Le diam6tre 
exterieur du tube (20) donne done tres exactement 
le diam^tre int6rieur de Tenveloppe (2), en forme et 
en dimension. 

Le tube (20) repoit interieurement deux conduites 
(23) et (24) pour, respectivement, I'amenee d'iso- 
cyanate et de polyol. L'isocyanate est delivr6 liquide 
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a partir d'un reservoir (25) par une pompe doseuse 
(26). Le polyol est d6livre, egaiement liquide, a partir 
d'un reservoir (27) par une pompe doseuse (28). 
Comme montre k !a figure 21, les conduites (23, 24) 
5 s'6tendent long^tudinalement jusqu'a I'extremite li- 
bre du tube (20) pour constituer, dans cette zone, 
une tete de melange de l'isocyanate et du polyol qui 
sont d6livres ensemble dans I'enveloppe h6Ilcoidale 
(2) prealablement form6e sur le tube (20). Des leur 

to mise en contact, l'isocyanate et le polyol, doses par 
les pompes (26) et (28), entament une reaction 
rapide de polyadditlon a I'interieur meme de I'enve- 
loppe (2), laquelle r6siste facilement k la faible 
pression radiale resultant du moussage. 

15 Un poste de tronponnage, comportant un moteur 
(29) et un outll de coupe telle une sole circulaire (30). 
est dispos6 en aval de rextr6mit6 libre du tube (20), 
a une distance suffisante pour que le moussage soit 
terming au moment du tronponnage. Le moteur (29) 

20 et I'outil (30) sont avantageusement months sur un 
dispositif coulissant accompagnant le dtplacement 
axial de I'article lors du tronponnage selon une 
Vitesse 6gale a la vitesse d'avancement de I'article 
(1. 2). 

25 Blen entendu, d'autres modes de mise en oeuvre 
du proc6d6 et d'autres modes de realisation de 
I'appareil, aInsI que diverses variantes, peuvent §tre 
pr6vus sans sortir du cadre de I'invention. En 
premier lieu, il est claIr que certains des 6t6ments 

30 constitutifs de I'appareil des figures 13^17 peuvent 
§tre adapt6s sans autre difficult6 k Tapparell des 
figures 18 k 21, et inversement, notamment les 
moyens d'amen6e de la matidre constitutive de 
r§me (1), les moyens de coupe de I'article fini, les 

35 moyens pour conformer I'enveloppe autour de 
r6l6ment creux fixe (7) ou (20) et les moyens pour 
entramer I'article par une pouss6e ou par une 
traction exerc6e sur I'enveloppe (2). 

Pour fabriquer un article a]|6g6 k section 6videe, 

40 on pourra pr6volr une fili6re sp6ciale (31), dot6 d'au 
moins un noyau plein s*6tendant hors du tube (7) sur 
une longueur substantielie et schematise en poin- 
titles (34) k la figure (17). 

Le proc6de et I'appareil selon I'invention sont 

45 partlculierement int6ressants, du fait que I'on utilise 
I'enveloppe elle-mdme comme moule pour la forma- 
tion de r^me, que I'entraTnement de Tarlicje s'effec- 
tue par une traction ou par une pouss6e de 
I'enveloppe exclusivement, que Ton peut done 

50 travailler k des tres grandes vitesses. d6passant 
facilement 60 m/mn, et qu'il n'est pas n6cessalre de 
refroidir I'Sme, mdme dans le cas ou I'enveloppe est 
en matiere thermoplastique. 

Le proc6d6 et i'appareil selon I'invention son 

55 egaiement tnteressants par le fait qu'ils rendent 
possible la fabrication de tout profile, plein ou creux, 
quelle que soit la section de ce profile et quelle que 
soit egaiement la rfegularite de cette section : c'est 
en effet la section exterieure de I'eiement fixe (7. 20), 

60 eiabore quant k lui avec la plus grande precision en 
atelier, qui determine par equivalence la section du 
profile (1, 2) realise imm6diatement en aval dudit 
element fixe. 

L'invention est susceptible de nombreuses appli- 

66 cations. Par exemple, dans le domaine de Tembal- 
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lage I'article selon IMnvention peut §tre utilise 
comme organe de renforcement, d'entretoise. dMn- 
tercalage, de cale, de pied, de plot, ou encore de 
comiere de protection. Dans !e cas du genie civil, 
I'article selon I'invention peut etre utilise comme 
element de coffrage ou encore comme poteau de 
signalisation. Dans rapplication a IMndustrie du 
meuble, Tarticle selon I'invention peut etre utilise 
comme element de renfort ou comme panneau. 
Dans les application agricoles. H peut etre utilise 
comme tuteur ou comme poteau. L'articie selon 
I'invention trouve egalement une application interes- 
sante dans le domaine de risolatlon thermique et/ou 
phonique. 

Suivant qu'il est destine a un usage unique ou a 
des usages repetes, i'article selon I'invention peut 
etre constitue a base de materiaux courants peu 
onereux. voire de materiaux de recuperation que I'on 
reemploie, ou a base de matieres plus nobles, 
notamment pour les applications de liaute technolo- 
gie. 

Bien entendu. IMnvention n'est pas limitee aux 
modes de realisation, non plus qu'aux modes 
d'application qui one ete d§crits, at Ton peut au 
contraire concevoir diverses variantes sans sortir 
pour autant de son cadre. 
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Revendications 

1. Precede de fabrication d'un article compo- 
site de section constants pleine ou creuse, 
ledit article comprenant une ame (1) et une 
enveloppe exterieure (2) qui entoure au moins 
une fois ladite ame et adhere fermement a 
celle-cl, ledit precede etant caracterise en ce 
quMI consists : a conformer au moins une bande 
de matiere souple autour d'un Element creux 
fixe (7, 20) pour constituer Tenveioppe (2) ; a 
entrainer en continu I'enveloppe (2) ainsi for- 
mee vers I'extremit^ libre de rel6ment creux 
fixe • et a distribuer en continu k partir d'une 
reserve (8, 13. 25, 27), ou elle est fluide ou 
pateuse, la matiere de constitution de Tame (1) 
dans ['element creux fixe, a partir d'une extre- 
mite de celui-ci vers ladite extremite libre, pour 
que a la sortie de Telement creux, ladite 
matiere soit repu dans !e moule que constitue 
I'enveloppe (2). et s'y developpe en refroidis- 
sant et en adherant t I'enveloppe des sa sortie 
de Telement creux. 

2. Proced6 selon la revendication 1, caracte- 
rise en ce que I'on entraine ledit article par une 
poussee ou par une traction exercee sur 
I'enveloppe (2) en une zone situee en amont de 
I'extremite libre de sortie de ('element creux fixe 

(7,20). . . 

3. Precede selon I'une des revendications 1 
et 2, caracterise en ce que I'on effectue un 
tronponnage de I'article en avai c:."^ I t^xtrbmite 
libre de sortie de I'element creux fixe. 

4. Precede selon I'une des revendications 1 
a 3, caracterise en ce que la bande est 
presentee longitudinalement par rapport a I'ele- 
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ment creux fixe (1) et en ce que ses bords 
longitudinaux sont progresstvement rabattus 
run vers Tautre pour venir en chevauchement. 

6. Precede selon I'une des revendicationsi a 
3 caracterise en ce que la bande est presentee 
obliquement par rapport a raxe de I'element 
creux fixe, pour §tre enroulee en helice autour 
dudit element creux. 

6 Precede selon I'une des revendications 1 
a 5 caracterise en ce que Ton utilise, comme 
matiere de constitution de I'ame. une matiere 
expansee, ^ cellules ouvertes ou fermees, issue 
de la transformation d'un materiau thermoplas- 
tique en association avec un agent de nuclea- 
tion, par exemple un gaz. 

7. Precede selon i'une des revendications 1 
a 5 caracterise en ce que Ton realise la matiere 
de' constitution de I'ame a partir d'au moms 
deux constituants, que I'on melange ces consti- 
tuants a I'interieur de I'element creux fixe (20). 
a preximite de son extremite libre. chaque 
constituant etant distribue (en 23. 24) dans 
I'element creux fixe sous forme fluide ou 
pateuse a partir d'une reserve (25, 27) placee 
en amont dudit element creux fixe. 

8. Appareil pour la fabrication d'un article 
composite de section constante comprenant 
une ame (1) et une envoloppe exterieure (2) qui 
entoure au moins une fois ladite ame et adhere 
fermement a celle-ci. ledit appareil comprenant 
des moyens (5, 36) pour delivrer en continu au 
moins une bande de matiiere souple et des 
moyens pour distribuer en continu, a partir 
d'une reserve (8, 13, 25. 27). la matiere de 
constitution de Tame (1) alors fluide ou pateuse 
jusqu'a la mettre en contact avec la ou les 
bandes, caracterise en ce qu'il comporte : un 
element creux fixe (7. 20) de reception de 
chaque bande sur sa surface exterieure ; des 
moyens (6, 21) pour conformer chaque bande 
autour de I'element creux fixe et constituer ainsi 
renveloppe (2) ; des moyens (15, 21) pour 
entrainer en continu I'enveloppe (2) amsi for- 
mee vers I'extremite libre de I'element creux 
fixe ; et des moyens (10, 14, 26, 28) pour faire 
passer la matiere de constitution de I'ame de la 
reserve jusqu'^ I'extremite libre de I'element 
creux fixe, au travers dudit element, et pour 
distribuer ladite matiere a Tinterieur du moule 
que constitue I'enveloppe (2) pour qu'elle s'y 
developpe en refroidissant et en adherant a 
I'enveloppe des sa sortie de I'element creux. 

9. Appareil selon la revendication 8. caracte- 
rise en ce qu'il comporte des moyens (15, 21) 
d'entrainement de I'article composite places en 
amont de I'extremite libre de I'element creux 

fixe. ^ 

10. Appareil selon la revendication 9, caracte- 
rise en ce que les moyens d'entrainement (15) 
de Particle composite operent par traction sur 
I'enveloppe (2) et debordent largement I'ele- 
ment creux fixe (7. 20) du cote de son 
extremite libre. 

11. Appareil selon la revendication 9. caracte- 
rise en ce que les moyens d'entrainement (21) 
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de Tartlcle composite operent par poussee sur 
I'enveloppe (2). 

12. Appareil selon I'une des revendications 8 
a 11. caracterise en ce qu'il comporte des 
moyens (16. 29. 30) de trongonnage de I'article 5 
composite disposes en aval de rextremite libre 

de Pe!6ment creux fixe. 

13. Appareil selon Tune des revendicatfons 8 
a 12, caracterise en ce que les moyens de 
conformation de la bande sont constltues par 10 
un guide fixe (6) a profil evolutif, ledit guide 
etant propre a recevoir la bande en position 
longitudinale par rapport a I'^lement creux fixe 

(7) et a rabattre progressivement les bords de 

la bande Tun vers I'autre jusqu'a les amener en 15 

chevauchement. 

14. Appareil selon Tune des revendications 8 
a 12, caracterise en ce que les moyens de 
conformation et les moyens d'entraTnement 
continu de la bande sont constitu6s par une 20 
courroie mobile ou analogue (21) qui plaque la 
bande en helice sur r616ment creux fixe (20) et 

la pousse axialement vers rextr6mit6 libre de 
celui-ci. 

15. Appareil selon Tune des revendications 8 25 
i 14. caracterise en ce que des moyens (17-19, 

32) sont prevus pour d6poser un adh6sif sur au 
moins un bord de la bande avant sa conforma- 
tion finale autour de I'el^ment creux fixe (7, 20) . 

16. Appareil selon I'une des revendications 8 30 
a 15, caract6rise en ce qu'il comporte, en bout 

de I'eiement creux fixe, des moyens (34) pour 
former au moins un 6videment (3) Int6rieur k 
Particle composite k d6livrer. 

17. Appareil selon I'une des revendications 8 35 
k 16, caract6ris6 en ce qu'il comporte des 
moyens (8-10, 13, 14) pour distribuer, k rint6- 

rieur de r6l6ment creux fixe, un melange de 
matidre thermoplastique comportant un agent 
de nucl6ation, par example un gaz. apte k 40 
former une mousse k cellules ouvertes ou 
ferm6es lors de son expansion. 

18. Appareil selon Tune des revendications 8 
a 16. caracterise en ce qu'il comporte des 
moyens (23, 24) pour melanger tous les 45 
constituants de la matidre de constitution de 
Tame, lesdits moyens etant de preference 
disposes pour coop6rer k proximity de I'extrfe- 

mite libre de rel6ment creux fixe. 

19. Appareil selon Tune des revendications 8 50 
a 18. caracterise en ce qu'il comporte des 
moyens (33) d'aspiration de I'enveloppe qui 
cooperent avec ses moyens d'entraTnement 

(15). 

20. Article composite de section constante. 55 
pleine ou evidde, destine a divers usages, du 

type comprenant une ame (1) et une enveloppe 
exterieure (2) entourant au moins une fois ladite 
ame et adherant fermement a celle-ci. caracte- 
rise en ce que la densite de I'ame (1) est 60 
comprise entre environ 10 Kg/m^ et 500 Kg/m^ 
et vaut de preference environ 50 Kg/m^. 

21 . Article composite selon la revendication 20 
caracterise en ce que I'enveloppe (2) est 
constituee par au moins une feuille pleine ou 65 



ajouree. 

22. Article composite selon I'une des revendi- 
cations 20 et 21. caracterise en ce que 
I'enveloppe (2) presente au moins une couche 
de matlere. 

23. Article composite selon I'une des revendi- 
cations 20 a 22. caracterise en ce qu'il presente 
une section circulaire, ovale ou polygonale, par 
exemple carree, rectangulaire. 

24. Article composite selon I'une des revendi- 
cations 20 k 23, caracterise en ce qu'il se 
presente sous la forme d'un cylindre, d'une 
latte. d'un panneau ou d'une dalle. 

25. Article composite selon Tune des revendi- 
cations 20 k 24. caracterise en ce que son kme 
(1) est evid6e, notamment en son centre. 

26. Article composite selon I'une des revendi- 
cations 20 a 25. caracterise en ce que son &me 
(1) est souple, riglde ou semi-rigide. 

27. Article composite selon I'une des revendi- 
cations 20 k 26. caracterise en ce que la matiere 
formant I'Sme (1) appartient au groupe consti- 
tu6 par les matieres thermoplastiques ou 
thermodurcissables cellulaires, alveolaires ou 
expans6es, notamment en poly6thyl6ne, en 
polypropylene, en polystyrene, en chlorure de 
polyvinyle ou en polyur6thane. les matidres 
fibreuses. notamment les fibres cellulosiques 
de bols ou de papier, assembl6es ou agglomfe- 
rees, les matieres de recyclage et leurs combl- 
naisons. 

28. Article composite selon I'une des revendi- 
cations 20 k 27, caracterise en ce que la matiere 
formant I'enveloppe (2) appartient au groupe 
constitue par le papier, la cartonnette, les 
matieres textiles, les matieres synth6tiques, 
notamment thermoplastiques, les matieres fi- 
breuses non tissees. naturelles ou syntheti- 
ques, et leurs combinalsons. 

29. Article composite selon I'une des revendi- 
cations 20 k 28. caracterise en ce que Tenve- 
loppe est recouverte. sur tout ou partie de sa 
face exterieure, par une mousse expans6e. 

30. Article composite selon I'une des revendi- 
cations 20 a 29, caracterise en ce que son 
enveloppe exterieure est k enroulement heiicoT- 
dal. 
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